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Ä Barang siapa yang mengerjakan amal saleh maka itu adalah untuk 
dirinya sendiri, dan barang siapa yang mengerjakan kejahatan 
maka itu akan menimpa dirinya sendiri, kemudian kepada 
Tuhanmulah kamu dikembalikan. 
(Q.S. Al Jaatsiyah: 6) 
 
Ä Sesungguhnya sesudah ada kesulitan itu ada kemudahan. 
(Q.S Alam Nasyrah: 6) 
 
Ä Pada sesuatu yang dihubungkan dengan yang lain, yang lebih 
utama daripada hubungan kesabaran kepada ilmu, yakni ilmu itu 
bila disertai kesabaran, maka itulah seutama-utamanya. 
(Hadist Nabi, Riwayat Ibnu Assunni) 
 
Ä Hidup pemuda haruslah dengan ilmu dan taqwa, bila keduanya 
tidak ada maka kepemudaannya tidak berarti. 
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Perbandingan porositas produk hasil injeksi molding dan pres 
molding pada proses pembuatan hendel pintu mobil 
 
Andi porwanta,Bambang W. Febriantoko, Masyrukan 
Teknik Mesin Universitas Muhammadiyah Surakarta 
Jl. A. Yani Tromol Pos I Pabelan, Kartasura 
 
 
ABSTRAKSI   
Karet merupakan bahan atau material yang tidak bisa dipisahkan dari 
kehidupan manusia, sebagai bahan yang sangat mudah didapat, praktis, ringan dan 
tentu saja modern, dalam dunia otomotif karet merupakan salah satu bahan pokok 
untuk pembuatan komponen – komponen otomotif tertentu, khususnya handle yang 
sering kita lihat pada interior mobil bagian atas, yang gunanya untuk pegangan saat 
kendaraan melakukan pengereman , berbelok dan saat kondisi jalanan rusak. 
Proses pertama diawali dengan persiapan alat dan pembuatan mold, 
kemudian dilakukan pembuatan karet kompon dari bahan karet alam dan bahan lain 
dan dilakukan proses pencampuran sehingga menghasilkan karet kompon setelah 
itu dilakukan pencetakan. dilakukan perbandingan porositas atau cacat produk 
antara proses injeksi dengan pres. dengan suhu mold vulkanisasi 160 °C dengan 
variasi lama waktu vulkanisasi 1 jam. Pengukuran porositas produk meliputi luas 
penampang yang dihasilkan dan diameter lubang porositas produk kemudian 
dibandingkan porositas yang dihasilkan sehingga bisa diambil kesimpulan. 
Dari hasil perbandingan porositas antara proses pres molding dengan injeksi 
molding dapat disimpulkan bahwa untuk hasil porositasnya, produknya lebih bagus 
pres dengan L=6,056328mm dan A=0,610083mm2 walaupun terjadi cacat porositas 
lebih banyak pada produknya dan  hasilnya biasa jauh lebih keras pada proses pres 
di bandingkan dengan proses injeksi,dengan L= 2,272114mm dan A=0,27653mm2 
terjadinya porositas pada proses injeksi lebih sedikit dan untuk kekerasannya masih 
kurang di bandingkan dengan pres yang jauh lebih keras, karena tidak adanya 
campuran pada pembuatan hendel pada proses injeksi. 
 
Kata kunci : Mold , Vulkanisasi, Injeksi, pres. 
 
 
